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„Trennblech bzw. Verfahre^zur Herstellung eines Trennbleches fur ein 

MultilayerpreBpaket" 

Die Erfindung, betrifft ein Trennblech fur die Herstellung eines oder mehre'rir 
Multilayer bzw. eines MulilayerpreBpaketes nach dem Oberbegriff des Patent 
anspruches 1. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung 
eines entsprechenden Trennbleches gemaB dem Oberbegriff des Patentanspru- 
ches 17 sowie ein Verfahren zur Herstellung eines MultilayerpreBpaketes ge- 
maB dem Oberbegriff des Patentansprucb.es 32. 

Im Stand der Technik sind unterschiedlich ausgebildete Trennbleche fur die 
HersteUung eines MultilayerpreBpaketes bzw. verschiedene Verfahren zur Her- 
stellung eines MultilayerpreBpaketes, also fur die Verpressung von mehrlagigen 
Leiterplatten bekannt. Die Verpressung der Multilayer (Leiterplatten) erfolgt 
im allgemeinen in Etagen- oder Vakuumpressen, wobei hier bei einer Tempera- 
tur von ca. 180° C die einzelnen Schichten der Multilayer miteinander entspre- 
chend verpresst werden. 

Im allgemeinen wird hierzu vorher zunachst ein PreBpaketaufbau innerhalb ei- 
ner entsprechenden Presse reahsiert. Hierbei werden zwischen zwei Pressen- 
Platten, den entsprechenden PreBwerkzeugen sowie Prefipolstern mehrere Mul- 
tilayer ubereinandergelegt, die durch entsprechende Trennbleche bzw. Pressble- 
che voneinander getrennt sind. Jeder einzelne Multilayer ist - iiblicherweise - 
mehrlagig aufgebaut, namhch weist mehrere durch eine jeweilige Laminat- 
Schicht getrennte Prepreg-Schichten auf Zwischen den einzelnen Laminat- 
Schichten bzw. Prepreg-Schichten sind entsprechende Kupferfolien zur Realisie- 
rung entsprechender Leiterbahnen vorgesehen. (Die einzelnen Schichten kon- 
nen auch als „Lagen" bezeichnet werden) 

Bei der Herstellung der Multilayer selbst existieren nun unterschiedlich prob- 
lematische Bere 1C he. Einerseits kann es aufgrund der thermischen Ausdehnung 
der Trennbleche auch zu einer ungunstigen Verschiebung/Bewegung der einzel- 
nen Sclnchten des MultUayers, also der Prepreg- bzw. der Laminat-Schichten 
und/oder auch der dazwischen angeordneten Kupferfolien kommen Anderer- 
seits ist auch von Bedeutung, daB mit Hike der Trennbleche der Druck inner- 
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KupferfoliendabeischneUzerdriicktwenien. 

Die oben beschrdebenen verwendeten Trennbleche bzw. Verfahren zur Herstel 
ungvon IMMrtWi. *. fur die nachste Generation von 
*n Mu.tuayer), insbespnde* fur die UMTS-Technologie noch nicht optima. 
D» U.terbahnen warden immer schmafer and g,eichzeMg wird auf kleiner 
werdender FMche immer mehr unterzubringen sei„, insbesondere mit Hitfe der 
„HD -H,gh Density Interconnect-Technologie". Da einerseita die zu verwendende 
Kupferfohe h,er immer dunner wird, wobei hier hereto Dicken von < 12 pm oder 
auch 5 am genannt warden, erhoht sich zusatzhch damit auch die Gefahr, daB 
beun Verpreasen von Multilayer die Uiterbahnen der Innenlagen sich duroh 

d, e auBeren Kupferfoiien durchdriicken kbnnen. Bei dieaem sicb ei B ste,lende„ 
Bffekt spr,cht man vom aogenannten ..Imagetransfer" Problematisch hierbei ist 

e. n ungieichmaBiger Dickenabtrag be.m Atzeu „ nd entsprechende Ungenauig- 
ke,ten b.m Bohren. r„sbesondere d,ese extrem dtaen auBeren Kupferfoiien 
konnen mcht mehr manueU verlegt werden. Sie mussen also vzw. als Verbund 
nut e.nem Trenn- oder Preaablecb, so wie in der DE 198 31 46, Cl beschrieben 
nergestellt werden. 

So wird in der DE 198 3. 46. Cl ein Verfabren zur partieUen Verbindung von 
Kupferfo ben bebebiger Art und Dicke mit einem Aluminium-PreBblech (Tre„». 
blech, behebiger Legierung „„ d Dicke beschrieben, bei dem ein Verbund aus A- 
mmmium-Pressblech und Kupferfo.ien hergeste.lt wird, wobei dieser Verbund 
zur Hersteuung entsprechender MultilayerpreBpakete verwendet wird. Prob.e- 
mattach ist aUerdinga, daB ein Tre„„. oder Pressb.ech aus Aluminium bzw ei- 
ner entsprechenden Alumimumlegierung in der Harts, wie sie zur Vermeidung 
des oben genannten .Imagetransfer" erforderhcb ist, eben nicht hersteUbar ist 
D,e btsher eingesetzten Aluminiumieg.erungen fiir das genannte Alummium-' 
Preasbiech weisen derzeit eine Pestigkei. von Rm 400 MPa auf. Das Verpressen 
der MuWayer e rf „.gt bei einer Temperatur von ca. 180 • C uber eine Dauer von 
ca. 90 Mmute. Bei dieser Temperatur sinkt die Festigkeit des Aluminium. 
P essb aches auf ca. Rm 360 MPa ab. Foighch ist fur die nachste Generation von 
Le.terph.tten d,e Verwendung der bisher bekannten Trennbleche prob,ematisch. 

Der Erfindung Uegt daher die Aufgabe zugrunde, ausgehend von den eingangs 



erwahnten TVennblechen bz„,v„n den eingangs erwahnten Verfahren ein 
Trennblech fur die Herstellung: eines Multilayers bzw. eines MultilayerpreBpa- 
ketes bzw. das Verfahren fur die-Herstellung eines Multilayers bzw. eines Multi- 
layerpreBpaketes derart auszugestalten und weiterzubilden, daB der sogenannte ' 
Jmagetransfer" auf kostengunstige Weiae vermieden ist fur das Trennblech. 

Die zuvor aufgezeigte Aufgabe wird gemaB dem Kennzeichnungsteil des Patent 
anspruches 1 fur das Trennblech nun dadurch gelost, daB das Trennblech als ein 
Stahlblech, nicht als Edelstahlblech ausgefuhrt ist, daB das Stahlblech . bei ei 
ner Temperatur von im wesentlichen 180- C - eine Zugfestigkeit von mindestens 
Rm , 500 MPs und/oder - bei einer Temperatur von im wesentlichen ISO* C - ei- 
ne Dehngrenze von mindestens Rp« ;> 470 MPa aufweist. 

Fur das Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches fur ein MultilayerpreB- 
paket .st d,e zuvor aufgezeigte Aufgabe nun gemaB dem Kennzeichnungsteil des 
Patentanspruches 17 dadurch gelost, daB das Trennblech aus etnem Stahblech 
ntcht aber sua Edelstahl hergestellt wird und daB das Stahlblech - bei einer 
Temperatur von im wesentlichen 180' C eine Zugfestigkeit von mindestens Rm 
2 500 MPa und/oder - bei einer Temperatur von im wesenthchen 180« C - eine 
Dehngrenze von mindestens Rpo.2 ;> 470 MPa aufweist. 

Der Erfindung liegt der Grundgedanke zugrunde, daB Multilayer bzw. Multilay. 
erpreBpakete hergesteUt bzw. realisiert werden mi, Hilfe e.nes Trennbleches 
das bestimmte mechanische Eigenechaften aufweist. Das erfindungsgemaBe' 
Trennblech ist als Stahlblech, nicht aber als Edelstahlblech ausgefuhrt und 
wets, zumindest eine Zugfestigkeit von Rm > 500 MPa uhd/oder eine Dehngren- 
ze von mtndestens Rpo, , 470 MPa auf und zwar bei einer Temperatur von im 
wesenthchen l80 - C. Es konnen hier sogenannte unbehandelte Stah.b.eche als 
Trennbleche verwendet werden, vzw. werden aber auch oberflachenbehandelte 
Stahlbleche als Trennbleche verwendet, was im folgenden noch deuthch werden 



wird 



Das Prinzip der Erfindung geht dahin. bei der Herstellung von Multilayern bzw 
ernes Multilayerpreflpaketes eben keino AJuminium-PreBbleche bzw. eben auch 



keine Edelstahlbleche zu verwenden, sondern Stahlbleche, die mindestens eine 
Dicke von 0,3 mm, vzw. eine Dicke von 0,4 mm aufweisen, also zusatzlich noch- 
mal aufgrund der angegebenen mechanischen Festigkeitswerte „dunner" ausge- 
bildet werden konnen, als die bisher im Stand der TecKnik verwendeten Trenn- 
bleche mit einer Dicke von ca. 0,5 mm. So ist es bspw. bei der Herstellung dieser 
als Stahlbleche ausgefuhrten Trennbleche, insbesondere beim Kaltwalzen erfor- 
derlich, daB hier bereits auf beste Oberflachenbeschaffenheit geachtet wird, ins- 
besondere die entsprechenden Stahlbleche riss- und porenfrei hergestellt wer- 
den. Zusatzlich wird aufgrund der Absenkung der Dicke des Stahlbleches auf 
„nur 0,4 mm" (oder darunter) die Bestiickung einer Presse, namlich mit der ent- 
sprechenden Anzahl von Multilayern pro Paket entsprechend erhoht. Es kann 
namlich nunmehr pro Bestiickung/Pressenoffnung, wobei die Beschichtung bis- 
her grundsatzlich 14 Multilayer aufwies und daher 16 Trennbleche benotigte, 
bei einer entsprechenden Absenkung der Dicke der erfindungsgemaBen Trenn- 
bleche von 0,5 auf 0,4 mm eine Raumersparnis von 1,6 mm verwirklicht werden. 
Damit ist zusatzlich Platz fur einen zusatzlichen weiteren Multilayer im Multi- 
layerpereBpaket geschaffen, so daB sich die Anzahl der Multilayer im Presspa- 
ket auf 15 erhoht. Bei einer weiteren Absenkung der Stahlblech-Dicke, bspw. 
auf 0,3 mm, lafit sich eine entsprechend groflere Raumersparnis erzielen. Dies 
spart bei der Herstellung der Multilayer entsprechende Kosten, da in einem Ar- 
beitsgang nun eine groBere Anzahl von Multilayern hergestellt werden kann, 
wodurch die Arbeits- und Energiekosten verringert sind. 

Es gibt nun eine Vielzahl von Moglichkeiten, das erfindungsgemaBe Trennblech 
bzw. das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches, wie 
auch das Verfahren zur Herstellung des MultilayerpreBaketes mit Hilfe des ge- 
nannten Trennbleches in vorteilhafter Art und Weise auszugestalten und wei- 
terzubilden. Hierfur darf zunachst auf die dem Patentanspruch 1 bzw. dem Pa- 
tentanspruch 17 nachgeordneten Patentanspriiche verwiesen werden. Im fol- 
genden sollen nun mehrere Ausfuhrungsbeispiele fur das erfindungsgemaBe 
Trennblech bzw. fur das erfindungsgemaBe Verfahren anhand der folgenden Be- 
schreibung und der nachfolgenden Zeichnung naher erlautert werden. In den 
Zeichnungen zeigt: 



Fig. 1 in einer v schematischen vereinfachten Darstellung von der Seite den 
Aufbau eines MultilayerpreBpaketes zur Herstellung der entsprechen- 
den Multilayer (Leiterplatten), 

Fig. 2 in vereinfachter schematischer Darstellung von der Seite eine erste 
Ausfuhrungsform fur das erfindungsgemaCe Trennblech einschlieBlich 
einer Tabelle der bevorzugten Werte fur die gewiinschten mechanischen 
Festigkeitswerte bzw. die gewiinschten Bereiche und 

Fig. 3 eine zweite Ausfuhrungsform, namlich ein oberflachenbehandeltes 
Trennblech in vereinfachter schematischer Darstellung von der Seite. 

Die Fig.l zeigt in schematischer Darstellung den Aufbau eines MultilayerpreB- 
paketes 3 mit mehreren Trennblechen 1 und Multlilayern 2. Fig. 2 zeigt ein 
Trennblech 1 mit einer entsprechenden Tabelle mit den gewiinschten bzw. be- 
vorzugten mechanischen Festigkeitswerten, wobei schlieBlich Fig. 3 ein oberfla- 
chenbehandeltes Trennblech 1 zeigt. Die Erfindung beschaftigt sich mit Trenn- 
blechen 1, die beim Laminieren von Mehrlagenleiterplatten-Presspaketen vor- 
gesehen werden. 

In Fig. 1 ist in schematischer Darstellung ein MultilayerpreBpaket 3 dargestellt. 
Wie ersichtlich, ist das MultilayerpreBpaket 3 in einer entsprechenden Presse, 
die hier nicht im einzelnen dargestellt ist, namlich zwischen den Pressenplatten 
4 und den PreBwerkzeugen 5 der Presse angeordnet. Da mit eine optimale An- 
ordnung des MultilayerpreBpaketes 3 moglich ist, sind hier zwischen den auBe- 
ren Trennblechen la und lb des MultilayerpreBpaketes 3 noch zusatzliche 
PreBpolster 6 vorgesehen. Das MultilayerpreBpaket 3 besteht nun aus mehreren 
Multilayern 2 und mehreren Trennblechen 1, namlich ein aufieres oberes 
Trennblech la, ein auBeres unteres Trennblech lb und mehreren mittleren 
Trennblechen lc. Zwischen den einzelnen Trennblechen 1 sind entsprechend die 
Multilayer 2 angeordnet, die den ublichen Aufbau aufweisen, der hier aber nicht 
im einzelnen darstellt ist. Die Multilayer 2 weisen entsprechende mehrlagige 
Schichten, namlich entsprechende Prepreg-Schichten bzw. Laminat-Schichten 
sowie eine entsprechende Anzahl von hier nicht im einzelnen dargestellten Kup- 



ferfolien zur Realisierung der entsprechenden Leiterbahnen auf. Dies alles ist 
im einzelnen bekannt und soli hier nicht naher ausgefuhrt werden. 

Zusatzlich ist aberin Fig, i noch erkennbar, daB zwischen den MuMay'ei-n 2 
und den Trennblechen 1 entsprechende Trennfolien, namlich Kupferfolien 7 
vorgesehen sind. -Vzw, werden die Trennbleche 1 und die Kupferfolien 7 als ein 
Verbund hergestellt, was im folgenden noch erlautert werden soil. Es ist auch 
moglich, derartige Kupferfolien 7 zu ersetzen, wobei ein Trennblech 1 mit einer 
Antihaftbeschichtung versehen wird. 

Bei der Verpressung der Multilayer 2, also der einzelnen Schichten/Lagen des in 
Fig. 1 dargestellten jeweiligen Multilayers zu einem entsprechenden Verbund, 
herrscht innerhalb der Presse vzw. eine Temperatur von ca. 180° C. Die Trenn- 
bleche 1 gewahrleisten wahrend des Pressvorganges einerseits eine gleichmaBi- 
ge Warmeverteilung innerhalb des MultilayerpreBpaketes 3, gewahrleisten an- 
dererseits eine gleichmaBige Druckverteilung. Ansonsten wiirde es innerhalb 
des MultilayerpreBpaketes 3 zu einer ungleichmaBigen Warme- und Druckver- 
teilung kommen, so daB einige Bereiche der Multilayer 2 fruher zu flieBen be- 
ginnen wiirden, als andere, was zu Lufteinschliissen, einer Dickenverteilung 
auBerhalb der geforderten Toleranzen etc. fiihren wiirde und - im Endeffekt - im 
Querschnitt der einzelnen Multilayer 2 zu einer unterschiedlichen Kupfervertei- 
lung in ubereinanderhegenden Lagen eines einzelnen Multilayers 2 und zu ei- 
ner nicht ausreichenden Lamination im Bereich kupferarmer Stellen fuhren 
wiirde. Im Endeffekt ist die Ausbildung/Ausfuhrung der Trennbleche 1 daher 
von entscheidender Bedeutung, urn optimale Multilayer 2 herzustellen, insbe- 
sondere mogliche Oberflachendefekte eines Multilayers 2 einerseits zu vermei- 
den, andererseits zu verhindern, daB sich derartige Oberflachendefekte auf ei- 
nen anliegenden benachbarten Multilayer 2 innerhalb der MultilayerpreBpaktes 
3 abdriicken wiirden. Hierfur sind allerdings die bisher im Stand der Technik 
verwendeten Trennbleche noch nicht optimal ausgebildet. 

Die eingangs beschriebenen Nachteile werden nun dadurch vermieden, daB das 
Trennblech 1 als ein Stahlblech, nicht jedoch als Edelstahlblech ausgefuhrt ist 
und das Stahlblech - bei einer Temperatur von im wesentlichen 180 °C - eine 
Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und/oder - bei einer Temperatur 



von im wesentlichen, 180° C - eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 £ 470 MPa 
aufweist. Anders ausgedriickt, bei dem Verfahren zur Herstellung des Trennble- 
ches 1 fur ein MultilayerpreBpaket 3, wird das Trennblech 1 aus einem Stahl- 
blech hergesteUtwird, . wobei das Stahlblech bzw. dessen Legierung so ausge-' 
wahlt wird, daB das Stahlblech - bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° 
C - eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und/oder - bei einer Tem- 
peratur von im wesentlichen 180° C - eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 
470 MPa aufweist. 

Obwohl hier beide Alternativen genannt sind, also das Trennblech 1 bzw. die in 
den Fig. 1 bis 3 dargestellten Trennbleche 1 einerseits eine Zugfestigkeit von 
mindestens Rm > 500 MPa oder eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 
MPa aufweisen konnen, ist jedoch die Kombination beider Festigkeitswerte, also 
die Realisierung einer Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und die Rea- 
lisierung einer Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 470 MPa (jeweils bei einer 
Temperatur von ca. 180°C.) optimal. Es hat sich gezeigt, daB ein Trennblech 1, 
das als Stahlblech ausgefuhrt ist und genau diese Mindest- Festigkeitswerte 
aufweist, sich fur die Herstellung der Multilayer 2 bzw. der MultilayerpreBpake- 
te 3 optimal eignet. Der „Imagetransfer" wird mit Hilfe dieser Trennbleche 1 
entsprechend vermieden, wobei die hergestellten Multilayer 2 eine optimale O- 
berflache aufweisen und die erfindungsgemafien Trennbleche 1 auch noch mehr- 
fach verwendet werden konnen, was wiederum zu Einsparungen entsprechender 
Kosten fuhrt. 

Die Fig. 2 mit der dazugehorigen Tabelle zeigt ein erfmdungsgemaBes Trenn- 
blech 1, das als Stahlblech ausgefuhrt ist. In der Tabelle sind entsprechende 
Festigkeitswerte fur die Dehngrenze Rpo.2 sowie fur die Zugfestigkeit Rm ange- 
geben, aber jeweils fur Temperaturen bei 180°C, also im wesentlichen fur die 
Temperatur, die innerhalb eines MultilayerpreBpaketes 3 bei einer entspre- 
chenden Verpressung der Multilayer 2 vorherrscht. Aus der Tabelle der Fig. 2 
ist gut ersichtlich, daB die Mindestwerte fur die Zugfestigkeit Rm > 500 MPa 
und fur die Dehngrenze Rpo.2 > 470 MPa liegen. Allerdings hat sich herausge- 
stellt, daB sich Multilayer 2 mit besonders guten Eigenschaften herstellen las- 
sen und auch der Imagetransfer besonders gut verhindern laOt, wenn die Zug- 



festigkeit Rm > 690 MPa und die Dehngrenze Rp 0 . 2 > 630 MPa ist. Bei der bevor- 
zugten Ausfiihrungsform eihes erfindungsgemafien Trennbleches 1 liegeh die 
Festigkeitswerte Rm = 789 MPa und Rpo!* = 732 MPa. 

Wahrend die Fig. 2 ein hier unbehandeltes, insbesondere oberflachenunbehan- 
deltes Trennblech 1 aus Stahl zeigt, zeigt die Fig; 3 ein oberflacheribehandeltes 
bzw. oberflachenbearbeitetes, insbesondere beschichtetes Trennblech 1. Das in 
Fig. 3 gezeigte, als Stahlblech ausgefuhrte Trennblech 1 ist hier im wesentlichen 
oberflachenbehandelt, namlich beidseitig beschichtet ausgefiihrt. Das in Fig. 3 
gezeigte Trennblech 1, weist im wesentlichen auch die in der Tabelle in Fig. 2 
aufgefuhrten mechanischen Festigkeitswerte bzw. Festigkeitsbereiche auf. Die 
Dicke des Trennbleches 1 liegt im Bereich von 0,3 bis 1 mm, vzw. weist das 
Trennblech 1 eine Dicke von 0,3 bis 0,5 mm, insbesondere aber eine Dicke von 
0,4 mm auf. Die in Fig. 3 erkennbare zusatzliche Beschichtung 8 des Trennblat- 
tes 1 kann nun auf unterschiedliche Art und Weise realisiert sein, bspw. es 
kann sich hier um eine organische, um eine anorganische oder metallische Be- 
schichtung 8 handeln. So kann als metallische Beschichtung 8 eine Plattierung 
aus Aluminium oder Kupfer hergestellt werden. Auch eine insbesondere galva- 
nisch aufgetragene Beschichtung 8 aus Chrom ist denkbar. Die Dicken des 
Trennbleches 1 bzw. der Beschichtung 8 sind in Fig. 3 nur schematisch darge- 
stellt. Zu den DickenmaBen der Beschichtung 8 wird im folgenden noch naheres 
erlautert. 

So kann als Beschichtung 8 eine Plattierung des Trennbleches 1 in Frage kom- 
men, bspw. eine Plattierung mit Aluminium oder Kupfer, wobei diese zuletzt 
genannten Auflagemetalle verbesserte Warmeleitfahigkeiten aufweisen und da- 
her die Warmeleitfahigkeit innerhalb eines Multilayerprefipaketes 3 entspre- 
chend nochmals verbessern konnen. 

Es ist auch denkbar, daB die Beschichtung 8 als organische oder anorganische 
Beschichtung ausgefiihrt ist, bspw. auf das Trennblech 1 ein Gleitmittel aufge- 
tragen wird. Vzw. kann das Gleitmittel auf Olefin-Basis hergestellt sein oder es 
wird eine andere organische Substanz, die ahnliche Eigenschaften besitzt, als 
Beschichtung 8 aufgetragen. Eine anorganische Beschichtung 8 konnte bspw. 
auch auf Kunststoffbasis realisiert werden. 



Wahrend das als Stahlblech ausgefiihrte Trennblech 1 vzw. eine Dicke von 0,4 
mm aufweist, sollte die Dicke der Beschichtung 8 mindestens 2um betragen, 
:.; vzw. im Bereich von 5 bis 25 urn, insbesondere bei einer metallischen Beschich- 
tung 8 liegen. Mit Hilfe einer Beschichtung 8 sind noch optimalere Oberflachen 
von Multilayern 2 herstellbar, insbesondere werden auch Beschadigungen der 
entsprechenden Kupferfohen 7 weitestgehend vermieden. 

Es ist nochmal wichtig zu erwahnen, daB als Stahlblech hier keine Edelstahle 
verwendet werden sollen. Zwar konnen auch unbehandelte Stahlbleche, also 
keine oberflachenbehandelten oder beschichteten Stahlbleche als Trennbleche 1 
zur Herstellung entsprechender Multilayer 2 bzw. zur Herstellung entsprechen- 
der MultilayerpreBpakte 3 verwendet werden, dennoch sollte der Oberflache der 
verwendeten Trennbleche 1 besondere Beachtung geschenkt werden, da insbe- 
sondere einwandfreie Oberflachen auch eine Beschadigung der Kupferfohen 7 
oder Multilayern 2 vermeiden. Insbesondere zur Erzielung von glatteren Ober- 
flachen kann das Stahlblech noch zusatzlich zu der Beschichtung 8 mit einem 
Gleitmittel versehen werden, es ist aber auch zusatzlich wichtig, daB beim 
Kaltwalzen auf beste Oberflachenbeschaffenheit der Stahlbleche geachtet wird, 
die Oberflache also riss- und porenfrei hergestellt wird. 

Der Einsatz der oben beschriebenen als Stahlbleche ausgefiihrte Trennbleche 1 
hat sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, wenn die als Stahlbleche aus- 
gefuhrten Trennbleche 1 die entsprechenden oben angegebenen Festigkeitswer- 
te aufweisen. Von besonderem Vorteil ist weiterhin die relativ geringe thermi- 
sche Ausdehnung der als Stahlbleche ausgefiihrte Trennbleche 1, so daB hier 
Verschiebungen/Verrutschungen bzw. Bewegungen innerhalb der einzelnen 
Schichten/Lagen des Multilayers 2 wahrend der Verpressung bzw. der entspre- 
chend herrschenden Temperaturen von im wesentlichen 180° C vermieden wer- 
den konnen. 

Vzw. wird das hier dargestellte Trennblech 1, im Verbund mit einer hier in den 
Fig. 2 und 3 nicht dargestellten Kupferfolie hergestellt, so wie bspw. in der DE 
198 31 461 Cl ausfiihrlich erlautert wird. Dies hat besonders den Vorteil, daB 
die sehr dunnen Kupferfohen, die teilweise manuell gar nicht mehr eingelegt 



werden konnen, zusammen mit dem Trennblech 1 schnell und ohne besonderen 
Arbeitsaufwand entsprechend in das MultilayerpreBpaket 3 miteingebracht 
werden konnen, um entsprechende Multilayer 2 herzustellen. 

Zusatzlich darf nun noch auf folgendes hingewiesen werden: Im Stand der 
Technik werden vzw. Trennbleche mit einer Dicke von 0,5 mm bisher verwen- 
det. Aufgrund der oben angegebenen Festigkeitswerte fur die hier erfindungs- 
gemaB verwendeten Trennbleche 1 kann die Dicke dieser Trennbleche 1 auf 
vzw. 0,4 mm, ja sogar bis zu 0,3 mm reduziert werden. Da bisher im Stand der 
Technik ein MultilayerpreCpaket 3, insgesamt (pro Pressenoffhung) 14 Multi- 
layer 2 aufweisen kann (in Fig. 1 sind „nur" drei Mulitlayer 2 schematisch dar- 
gestellt) und hierzu dann 16 Trennbleche verwendet werden, kommt man bei 
einer Reduzierung der Dicke auf vzw. 0,4 mm zu einer Raumersparnis von ins- 
gesamt 1,6 mm (16 x (0,5 - 0,4 mm)), wenn man die erfindungsgemaBen Trenn- 
bleche 1 verwendet. Hierdurch wird in einem MultilayerpreCpaket 3 zusatzli- 
cher Raum fiir einen weiteren zusatzlichen Multilayer 2 geschaffen, so daB die 
Gesamtanzahl der innerhalb eines MultilayerpreBpaktes 3 angeordneten Multi- 
layer 2 von 14 Multilayern 2 auf 15 Multilayer 2 erhohbar ist. Bei einer weiteren 
Reduzierung der Dicke auf 0,3 mm wird weiterer zusatzlicher Raum geschaffen. 
Hierdurch sind in der Produktion grofiere Kosten, insbesondere Arbeits- und 
Energiekosten, einsparbar. 

Eines der bevorzugten erfindungsgemaBen Trennbleche 1 hat insbesondere die 
folgende Zusammensetzung: 0,04 Gewichts-% C, 0,01 Gewichts-% Si, 0,22 Ge- 
wichts-% Mn, 0,012 Gewichts-% P, 0,005 Gewichts-% S und 0,037 Gewichts-% 
Al; wobei die verbleibenden restlichen Gewichtsprozente der entsprechende Fe- 
Anteil ist. Die hier beschriebene Stahllegierung wird auch als „ST2 K70 RP" be- 
zeichnet. Es sind auch andere Stahllegierungen, bspw. analog zu „C75" denkbar, 
die die entsprechenden mechanischen Festigkeitswerte aufweisen. Vzw. weisen 
die erfindungsgemaBen Trennbleche eine Lange von 660 mm und eine Breite 
von 580 mm auf. 



Das erfindungsgemaBe Trennblech 1 bzw. das erfindungsgemaBe Stahlblech, 
das dann als Pressblech in den Verbund eines herzustellenden MultilayerpreB- 
pakets 3 einlegbar ist, wird vzw. aus einem unlegierten Kohlenstofif-Stahl herge- 



stellt, also nicht aus einem legierten Stahl. ErfindungsgemaBe Trennbleche 1, 
die als unlegierte Stahlbleche ausgefuhrt sind, weisen im wesentlichen die fpl- 
genden Zusammensetzung auf: Zwischen 0,03 bis 1,2 Gewichts-% C- (Kohlen- 
stoff) und;0,2.bis 1,5 Gewichts-% Mn- (Mangan) Anteile aiif. Besoiiders bevor- * 
zugte Bereiche sind fiir den entsprechenden unlegierten Kohlenstoff-Stahl bzw. 
fur das. unlegierte Stahlblech 0,03 bis 0,1 Gewichts-% C und 0,2 bis 0,5 Ge- 
wichts-% Mn. Die verbleibenden Gewichts-% bildet im wesentlichen der ent- 
sprechende Fe-Anteil. Hierbei kann der unlegierte Kohlenstoff-Stahl, also das 
erfindungsgemaBe Stahlblech geringe Spuren von anderen Elementen, wie 
bspw. Phosphor, Schwefel, Aluminium und/oder Silizium aufweisen, die jedoch 
keinerlei EinfluB auf die Stahlqualitat haben. 

Insbesondere zur Vermeidung des eingangs beschriebenen Imagetransfers ist 
die erwahnte Dehngrenze Rp 0 . 2 von entscheidender Bedeutung: Ist namlich die 
Dehngrenze Rp 0 . 2 zu gering, so unterliegen, insbesondere die im Stand der 
Technik verwendeten Trennbleche einer bleibenden Formveranderung, worauf- 
hin namlich der oben beschriebene Imagetransfer bei Wiederverwendung dieser 
Trennbleche dann auftritt. Fiir die gemaB der Erfindung beschriebenen Dehn- 
grenzen von Rp 0 . 2 > 470 MPa hat sich gezeigt, dass dieser Imagetransfer hier- 
durch eben vermieden werden kann, da bei der Wiederverwendung der erfin- 
dungsgemaBen Trennbleche 1 gewahrleistet ist, daB diese eben aufgrund der 
entsprechend ausgebildeten Dehngrenze keiner bleibenden Formveranderungen 
unterworfen sind, so dass diese mehrfach wiederverwendet werden konnen, oh- 
ne dass der Imagetransfer auftritt. 

Als Gleitmittel wird vzw. ein auf Olefin-Basis hergestelltes Gleitmittel einge- 
setzt. Es kommen auch Polymere auf Poly-Olefih-Basis in Betracht bzw, Poly- 
Olefin-Emulsionen, bspw. aufgeschlaramte Poly-01efm-/Wasserlosungen. Hier- 
durch bedingt wird ein guter Korrosionsschutz fur die erfindungsgemaBen 
Trennbleche 1 gewahrleistet und auch eine gute Antihaft-Beschichtung, insbe- 
sondere gegen Harze erzielt. 



Vzw. weisen die erfindungsgemaBen Trennbleche 1 eine Warmeleitfahigkeit von 
im wesentlichen 40 bis 60 W/raK auf und/oder einen thermischen Ausdehnungs- 
koeffizienten von 9 bis 14 10 6 K" 1 auf. 



Eine weitere" bevorzugte AusfiiHrungsform fur das erfindungsge^Be'^jan- 
blech 1 hat folgende Zusamm^s^lj^g: 0,037 Gewichts-% C, 0,003 Gey^cfe'/o 
Si, 0,21 Gewichts-% Mn, 0,008 GewicKts-% Phosphor, 0,01 Gewichts-%' gd^efeh' 
0,039 Gewichts-% ^uminium und 0,020 Gewichts-% Chrom; wobei ^iSblei- 
benden -r^tlidtejtt.'Ge^d^te^ -defcenteprechende Fe-Anteil ist, urid idiel Aliteile 
von Phosphor,-.Schwefei;- AlumiiuuM/<airpm und Silizium hier als .iVemnreuiil 
gungen" zu sehen sihd. Die hier zuvbr genannte Zusammensetzung w^lvzw. 
grundsatzlich aus kaltgewalzten Bandstahl, ahnlich dem „DC04" hergestellt und 
weist im wesentlichen eine Warmeleitfahigkeit von 57 W/mK und einen thermi- 
schen Ausdehnungskoeffizienten von 11,45 fO*K> auf. Vzw. ist eine Beschich- 
tung 8 fur diese zuletzt genannte weitere bevorzugte Ausfuhrungsform vorgese- 
hen, die als Dunnschichtverchromung ausgefiihrt ist und eine Beschichtungsdi- 
cke von 70 bis 130 mg/m 2 aufweist. 

Im Ergebnis werden durch das erfindungsgemaBe Trennblech 1 bzw. durch das 
erfindungsgemaBe Verfahren zur HersteUung des Trennbleches 1 entscheidende 
Vorteile erzielt und die im Stand der Technik bekannten Nachteile vermieden. 



Patentanspruche : 



1. Trennblech (1) fur die Herstellung eines oder mehrerer Multilayer (2) bzw. 
eines MultilayerpreBpaketes (3), wobei das Trennblech (1) in den Verbund ei- 
nes herzusteUenden MultilayerpreBpaketes (3) als PreBblech, insbesondere 
zwischen zwei Multilayern (2) einlegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Trennblech (1) als ein Stahlblech, nicht aber als Edelstahlblech ausge- 
fiihrt ist, daB das Stahlblech - bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° 
C - eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und/oder - bei einer 
Temperatur von im wesentlichen 180° C - eine Dehngrenze von mindestens 
Rpo,2 > 470 MPa aufweist. 

2. Trennblech nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Stahlblech im wesentlichen vollstandig oberflachenbehandelt 
ist. 



3. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stahlblech eine Dicke von 0,3 bis 0,5 mm aufweist. 

4. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stahlblech zusatzlich eine organische, anorganische oder 
metallische Beschichtung (8) aufweist. 

5. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die metallische Beschichtung (8) aus Aluminium oder Kupfer 
hergestellt ist. 

6. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die organische Beschichtung (8) als ein Gleitmittel aufgetra- 
gen ist. 



Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB das Gleitmittel auf Olefin-Basis hergestellt ist. 

8. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Beschichtung (8) eine Dicke von mindestens 2 um aufweist. 

9. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zumindest eine Oberflache des Stahlbleches mit einer Kupfer- 
foUe (7) bedeckt ist. 

10. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stahlblech eine Zugfestigkeit von mindestens Rm 2: 690 
MPa und eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 630 MPa aufweist. 

11. Trennblech nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Stahlblech (1) aus einem unlegierten Kohlenstoff-Stahl 
besteht. 

12. Trennblech nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Stahl- 
blech 0,03 bis 1,2 Gewichts-% C- und 0,2 bis 1,5 Gewichts-% Mn-Anteile auf- 
weist. 

13. Trennblech nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Stahl- 
blech 0,03 bis 0,1 Gewichts-% C- und 0,2 bis 0,5 Gewichts-% Mn-Anteile auf- 
weist. 

14. Trennblech nach einem der Anspruche 11 bis 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Stahlblech geringe Spuren von Phosphor, Schwefel, Aluminium 
und/oder Silizium aufweist. 

15. Trennblech nach einem der Anspruche 11 bis 14, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Gleitmittel ein Polymer auf einer Poly-Olefin-Basis ist. 

16. Trennblech nach einem der Anspruche 11 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Beschichtung (8) als Dunnschichtverchromung ausgefuhrt ist. 



17. Verfahren zur Herstellung eines Trennbleches (i) fur ein MultilayerpreBpa- 
ket (3), insbesondere eines Trennbleches (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 
10, wobei das Trennblech (1) in den Verbund eiries herziistelleriden Multi- 
layerpreBpaketes (3) als PreBblech, insbesondere zwischen zwei Multilayer 
(2) einlegbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Trennblech (1) aiis ei- 
nem Stahlblech, nicht aber aus Edelstahl hergestellt wird, daB das Stahlblech 
- bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° C - eine Zugfestigkeit von 
mindestens Rm > 500 MPa und/oder - bei einer Temperatur von im wesentli- 
chen 180° C - eine Dehngrenze von mindestens Rpo,2 >470 MPa aufweist. 

18. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Stahlblech im wesentlichen vollstandig oberflachenbehandelt wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 oder 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Stahlblech in einer Dicke von 0,3 bis 0,5 mm hergestellt wird. 

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Stahlblech zusatzlich mit einer organischen, anorganischen oder me- 
tallischen Beschichtung (8) versehen wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Stahlblech mit einer metallischen Beschichtung (8) aus Aluminium 
oder Kupfer hergestellt wird. 

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
daB als organische Beschichtung (8) ein Gleitmittel aufgetragen wird. 

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Beschichtung (8) mit einer Dicke von mindestens 2fim hergestellt 
wird. 

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB zumindest eine Oberflache des Stahlbleches mit einer Kupferfolie (7) be- 



deckt wird. 



25. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Stahlblech aus einem derartigen Material hergestellt und behandelt 
wird, daB das hergestellte Stahlblech eine Zugfestigkeit von mindestens Rm > 
690 MPa und eine Dehngrenze von mindestens Rpo.2 > 630'MPa aufweist. 

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Stahlblech (1) aus einem unlegierten Kohlenstoff-Stahl 
hergestellt wird. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Stahl- 
blech 0,03 bis 1,2 Gewichts-% C und 0,2 bis 1,5 Gewichts-% Mn-Anteile auf- 
weist. 

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Stahl- 
blech 0,03 bis 0,1 Gewichts-% C und 0,2 bis 0,5 Gewichts-% Mn-Anteile auf- 
weist. 

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 28, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Stahlblech geringe Spuren von Phosphor, Schwefel, Aluminium 
und/oder Silizium aufweist. 

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 29, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Gleitmittel ein Polymer auf einer Poly-Olefin-Basis ist. 

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 26 bis 30, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Beschichtung (8) als Diinnschichtverchromung ausgefuhrt ist. 

32. Verfahren zur Herstellung eines MultilayerpreBpaketes (3), wobei ein 
Trennblech (1) in den Verbund eines herzustellenden MultilayerpreBpaketes 
(3) als PreOblech, insbesondere zwischen zwei Multilayer (2) eingelegt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Trennblech (1) nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 16 und/oder ein nach den Anspruchen 17 bis 31 hergestelltes Trenn- 



blech (1) verwendet wird. : t * % 

33. MultilayerpreBpaket (3) zur HersteUung eines^cl|^ Multilayer (2), 
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ^m|p^^lech (1) nach einem 
5 der Anspriiche 1 bis 16 innerhalb des MultUaye^Bp^etea (3) eingelegt ist. 
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Zusammenfassurip : ? ' 

„Trennblech bzw. Verfahren zur Herstellung eines Trerinbleches ftir ein 

Multilayerpreflpaket" 

Die Erfindung betrifft ein Trennblech (1) bzw. ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Trennbleches (1) fur ein MultilayerpreBpaket (3), wobei das Trennblech (1) 
in den Verbund eines herzustellenden MultilayerpreBpaketes (3) als PreBblech, 
insbesondere zwischen zwei Multilayern (2) einlegbar ist. 

Der bisher im Stand der Technik auftretende ungunstige Imagetransfer zwi- 
schen den Multilayern (2) ist dadurch kostengiinstig verhindert, daB das Trenn- 
blech (1) als ein Stahlblech, nicht jedoch als Edelstahiblech ausgefiihrt ist und 
das Stahlblech bei einer Temperatur von im wesentlichen 180° C eine Zugfes- 
tigkeit von mindestens Rm > 500 MPa und/oder - bei einer Temperatur von im 
wesentlichen 180° C - eine Dehngrenze von mindestens Rpo,2 > 470 MPa auf- 
weist. 



Fig. 2 
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